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Verfehren und Vorrichtung zum Verschwel&en kopfgeharfeter Schienen 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft zunachst ein Verfahren zum VerschweilSen kopfgeharterter Schienen, 
bei dem die mindestens einen Seitensteiger aufweisenden H3lften einer Gie&form aus 
Feuerfestmateriai unter Aufbau eines Gie&raums urn die beiden zu verbindenden 
Scliienenenden montiert werden, die montierte Form vorgewamit wird, der GieBraum durch 
ein den Schienenkopf uberdeckendes Verschlu&stQck aus Feuerfestmateriai gesclilossen 
wird und danacli metallothenmiscii erzeugter Stahl nach Auftreffen auf das Verscliiu&stuck in 
^n GieSraum einstromt und diesen auffullt, wobei oberhalb des Schienenkopfs im 
GieBraum angeordnete Legiemngszusatze in fester kompakter Fomi mit einem Teil des 
Stahls in Kpntakt gebracht werden, der die SchweiHung im Schienenkopfbereicli bildet. 



Aus der DE 196 37 283 A1 ist ein Verfaliren zum aluminothermischen 
ZwischenguKverschweiBen von Schienen bekannt, wobei der aluminothermisch erzeugte 
Stahl in eine die zu verbindenden Schienenenden umgebende feuerfeste, einen Uberlauf 
aufweisende GieBform eingegossen und Legiemngszusatze in fester, kompakter Form mit 

I einem Teil des aus einem Reaktionstiegel auslaufenden Stahls in Kontakt gebracht werden, 
Kr die Schweillung im Schienenkopfbereich bildet. Dabei sind die Legierungszusatze an 
einem Riegel, ein im oberen Bereich der Gie&form den Schienenkopfs uberdeckende 
angebrachte Formstuck (VerschluastOck), angeordnet. Nach AbschluB der 
alumninothermischen Reaktion und Trennung des Stahls von der Schlacke nach MaGgabe 
eines fallenden oder eines steigenden Gusses jeweils bei fallendem GuQ> mit dem zuletzt 
bzw. bei steigendem Gu& mit dem zuerst aus dem Reaktionstiegel ausflieKenden Stahl in 
der GieBfomi zulegiert werden, wobei der Oberiauf geschlossen Ist. Mit anderen Worten: Ein 
Oberiauf (Bypass) ist nicht vorhanden und die Legierungszusatze sind an dem Riegel 
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" angeorelnet und werden erst nach dem Vorwirmen In die Form eingebracht. Die bei dem 
_ belonnten Verfahren verwendeten Formen weisen zwar Seitensteiger, aber keine von dem 

GieSraum getrennte Elnlasskanale. Beim fallenden GuB stromt der Stahl frei uber die Kanten 
- des Riegels in den oberen Teil des GieBraums ein; beim steigenden GuB strSmt der vom 

Riegel ablaufende StainI zunaclist in die Steiger und steigt dann von unten im GieBraum auf. 

Es ist die Aufgabe der vorllegenden Erfindung, ein Verfahren der genannten Art anzugeben, 
bei dem die Auflegiemng im Kopftiereicli oiine Anordnung der Legierungszus#tze am 
VerscliluBstuck bzw. Riegel erfolgen kann und eine gezielte Anstromung des 
^^^ierungsgbereiclis des GieBraums. 

Diese Aufgabe wirxl dadurch gelost, dass vor dem VonwSnnen eine Legieainsgeinlage mit 
einer das Voowamien der Schienenenden enndglichenden Geometrie in die Fonn eingelegt 
wird und der metaiiotliermiscli, insbesondere aluminotliennisch, erzeugte Stahl nach dem 
Auftreffen auf das VerschluBstuck uber jeweils in den Formhaiften votgesehene und im 
wesentlichen im Berelch des Schienenkopfs in den GieBraum mQndende EinguBkanSle in 
den GieBraum einstrdmt. 

_Du rch die Trennung der LegierungszusStze von dem Riegel bzw. VerschluBstuck kfinnen sle 
^Hlhrend bzw. direkt nach der Montage in die Form integriert werden. Weiterhin ist es 

vorteilhaft, dass sie nach der Integration die Vonwannung nicht behindem. Die EinguBkantle 
und ihre Zuorclnung zum Kopfbereich soigen fQr eine gezielte AuffQIIung des Steg - und 
FuBbereichs der GieBform einerseits und des dem aufeulegierenden Kopfbereich 
zugeordneten GieBraumabschnitts andererseits. 

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zum VerschweiBen von kopfgehSrteten 
Schienen. insbesondere nach dem Verfahren nach Anspaich 1 ,mit einer GieBfomrj 
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bestehend aus zwei mindestens einen Seitenstelger aufweisenden Fomhaltten aus einem 
Feuerfestmaterial. die bei Montage urn die beiden zu verbindenden Schienenenden einen 
GleBraum begrenzen, mit einem den Schienenkopfs Qberdeclcenden und den GieUraum 
abschlieBenden VerechluBstQcIc und mit obertialb des Schienenkopfs angeordneten 
Legiemngszusatzen in fester, kompakter Fomn. 

ErfindungsgemiB ist bei der Vomclntung vorgesehen, dass in den beiden FomihSlflen im 
Bereich des GuBraums oberhalb des Sclnienenkopfs ein Aufiager vorgesehen ist. auf das 
eine Legierungseinlage mit einer das Vonwamien der zu verbindenden Schienenden 
nnoglichenden Geometrie auflegbar ist und dass in jeder Fornihilfte mindestens ein 

igusskanal vorgesehen ist. der sich im Bereich des Schienenkopfs in den GieUraum 
Sffnet. 



Die Unteranspruche 3-10 richten sich auf vorteilhafte Ausgestaltungen der 
erfindungsgemaBen Vonichtung. 



Die Erfindung soli nun anhand der beigefugten Figuren naher eriautert warden. Es zeigt: 



ig. 1 einen Vertikalschnitt durch eine Fonn mft einer Auflagemut oberhalb des 

Schienenkopfs mit einem sich Im oberen Bereich verjQngenden GieUraum ohne 



Bypass, 

Fig. 2 einen Vertikalschnitt durch eine Form vergleichbar Fig. 1 mit einer dunneren 
Legieaingseinlage in der Auflagemut und mit einem Bypass zwischen 
den Eingusskanalen und den Seitensteigem, 

Fig. 3 einen Vertikalschnitt durch eine Form mit einer Auflagerstufe oberhalb des Schienen- 
kopfs mit einem sich im oberen Bereich nicht verjQngenden GieBraum mit einem 
Bypass zwischen den Eingusskanalen und den FuBflanken, 
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Fig. 4 einen Horizontalschnitt durch die Fig.1-3 l§ngs der Linie IV-IV durch eine Form, 
bei der der GieBraum zumindest im Bereich des Auflagers und dariiber einen 
rechteckigen Querschnitt aulWeist 

und 

Fig.6 einen Horizontalschnitt durch die Fig.1-3 langs der Linie IV-IV durch eine Fonn. 
bei der der GieBraum zumindest im Bereich des Auflagers und dariiber einen 
kreisfdrmigen Querschnitt aufweist und 




Bei der in der Fig.1 gezeigten Vorrichtung sind urn die Schiene S mit Kopf K. Steg S und FuB 
zwei Fonnhaiften 1 und 2 montlert, die einen die Schienenenden umgebenden GieBraum 
begrenzen. Der Gieliraum G weist einen sich vom Schienenkopf K ausgehend 
verjQngenden Abschnitt G1 mit rechteckigem Querschnitt (Vgl.Fig.4) auf, in dem eine 
umlaufende Auflagemut 3 ausgebildet ist Wahrend der Montage der beiden FormhSlften 
wird in die Auflagemut 3 eine an die Abmessungen der Nut angepaBte quaderfamiige 
Legierungseinlage 4 mit einer mittigen Offnung 4a eingelegt. 

Seitlich neben dem Abschnitt G1 sind in den Fonnhaiften Eingusskanale 5 vorgesehen. die 
sich zum unteren Ende des Abschnitts G1 im wesentlichen im Bereich des Schienenkopfs K 
jffnen, und zwar in bevofzugter Welse zum Obergang des Kopfs zum Steg S der Schienen 
in. 

Die oberen Enden der Eingusskanale offnen sich zu einem Verteilerraum 6 hin, zu dem sich 
auch der Abschnitt G1 hin 5ffnet. Die Offnung des Abschnitts G1 kann zum Verteilerraum 6 
hin durch ein riegelartiges Verschlulistuck 7 mit Eingriffsabschnitt 7a verschios en vwerden. 
wenn die Schienenenden mittels eines Brenners durch die Offnung hindurch vorgewarmt 
worden sind. Die Legierungseinlage 4 wird also unabhSngig von dem VerschluBstQck 7 in die 
Forni eingebracht und mit der Fomn vorgewamit. 
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Der beim VerschweiBen der Schienen auf das Verschlulistuck 6 auftreffende Stahl wind im 
Verteilerraum verteilt und stromt von oben in die Eingussitanale ein. 

In den FormhSlften ist jeweils ein im wesentlichen an den Enden der Flanken des FuB F an 
den Giefiraum G ansetzender Seitensteiger 8 vorgesehen, dessen Austrittsoffnung oberhalb 
der ElnlaBSffnung des Eingusskanals 5 liegt. 

Bei der AusfQhrungsfomi gemaB Fig.2 ist In die Nut 3 eine dQnnere Legierungseinlage 4' 
ngelegt Dies soil zeigen. dass in Abhanglgkeit von der gewQnschten KopfhSrtung eine 
passung mdglich ist. 

Weiterhin Ist am unteren Ende des Eingusskanals 5 ein Bypass 9 zu dem zugeordneten 
Seitensteiger 8 vorgesehen. Der Bypass Ist mit einem horizontalen Verlauf dargestellt Er 
kann audi diagonal Oder mehr vertikal verlaufen. Dies gilt auch fur Bypasse die zusatzllch zu 
dem einen vorgesehen sein kSnnen, 

Bei der Ausfilhrungsfonn gemaii Fig.3 ist im Abschnitt Gl' als Auflager eine Stufe 10 
prgesehen. Oberhalb der Stufe 10 weist der Abschnitt Gl' einen konstanten Querschnitt auf 
icht. so dass die Legiemngseinlage 4 auch nach der Montage der beiden Formhalften um 
die Schienen eingelegt werden kann. 

Weiterhin ist am unteren Ende des Eingusskanals 5 ein Bypass 11 zu dem GieBraum G Im 
Bereich der Flanken des SchienenfuBes F vorgesehen. Der Bypass ist mit einem vertikalen 
Verlauf dargestellt Er kann auch zusatzlich eine diagonale Ausrichtung erhalten. Dies gilt 
auch ftir BypSsse die zusatzlich zu dem einen vorgesehen sein k5nnen. 
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Bei den Fig.2 und 3 kann die Bauart der Auflager ausgetauscht werden tenn. 
' - ' Es ist unter Umstinden auch eine Kombination der Byp^sse 9 und 1 1 denkbar. 

In der Fig. 4 ist durch die punktierte Linien dargestellt worden, dass an Stelle der 
einstQckigen quaderfomiigen Platte 4 mit mittiger Offnung 4a auch einzelne Stabe 4' als 
Legierunseinlage verwendet wenden kSnnen, die so in die Nut eingelegt werden, daB sie ein 
Vonwarmen nicht behindem. 

Bei der Rg.S wild von einem kreisfdrmigen Querschnitt des GieUraums oberhalb des 

•chienenkopfs im Bereich des Auflagers in Form der Nut 3 Oder der Stufe 9 ausgegangen. 
Is Legierungseinlage 12 wird dann ein Kreisring oder es werden Kreisringteile eingesetzt, 
die nicht unbedingt zusammen einen vollen Kreisring bilden (Vgl. Telle 12' in Fig. 5). Zur 
Anpassung an die Kopfhartung ist es auch durchaus denkbar, bei der Ausfuhiung des 
Auflagers als Stufe nach Montage der Fonnhaiften mehrere Kreisringe Qbereinanderzulegen. 

Die Erfindung bittet also die Mogllchkeit mit ein oder mehrteiligen Leglerungselnlagen bzw. 
mit mehren einteiligen Legierungseinlagen eine Anpassung an verschiedenste 
Kopfhartungsaufgaben zu erreichen, wobei die Legiemngseinlagen oder - telle auch eine 
^^^/erschieden Zusammensetzung aufweisen k6nnen. 

w 
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PatentansprQche 



1. Verfahren zum VerschwelBen kopfgehSrteter Schienen, bei dem die mindestens einen 
Seitenstelger aufweisenden Hatften einer GieBform aus Feuerfestmaterial unter Aufbau 
eines GieBraums urn die beiden zu verbindenden Scliienenenden montiert werden, die 
montierte Form vorgewarmt wird. der GieBraum durch ein den Sciilenenicopf uberdecltendes 
VerscliiuBstucl< aus Feuerfestmaterial gesclilossen wird und danach metallothermiscii 
^ceugter Stalil nacli Auftreffen auf das VerschlulistQck in den GieBrBum einstrOmt und 
^^Pen auffullt. wobei oberhalb dies Scfiienenkopfs im GieBraum angeordnete 

Legiertjngszusatze im fester kompakter Fomi mit einem Teil des Stahls in Kontakt gebracht 
werden, der die Scliweiliung im Schienenkopfbereich bildet. 
dadurcli gekennzeiclinet, 

dass vor dem VorwSrmen eine Legierunsgeinlage mit einer das VonwSrmen der 
Schienenenden ermSgliclienden Geometrie in die Fomri eingelegt wird und der Stahl nach 
dem Auftreffen auf das VerscliluBstuck uber jeweils in den Fomihalften vorgesehene und im 
wesentliclien im Bereich des Scliienenkopfs in den GieBraum miindende EinguBkanSle in 
GieBraum einstrdmt. 

2. Vorriclitung zum VersciiweiBen von kopfgeharteten Sdiienen. insbesondere zur 
Durciifuhrung des Verfahrens nacli Anspruch 1. mit einer GieBform bestehend aus zwei 
mindestens einen Seitensteiger aufweisenden Fomiiiaiften aus einem Feuerfestmaterial, die 
bei IVIontage um die beiden zu verbindenden Schienenenden einen GieBraum begrenzen. 
mit einem den Schienenkopf uberdeckenden und den GieBraum abschlieBenden 
VerschluBstuck und mit oberhalb des Schienenkopfe angeoixineten LegiemngszusStzen in 
fester , kompakter Form, 
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dadurch gekennzeichnet, 

dass in den beiden Fomrihalften (1,2) im Bereich (G1;G1') des GieBraums (G) oberhalb des 
Schienenkopfs (K) eine Auf lager (3; 10) vorgesehen ist, auf das eine Legierungseinlage 
' 4;4';12;12') mit einer das Vorwannen derzu verbmdenden Schienenden ermSglichenden 
Geometrie auflegbar ist und dass in jeder Fonnhalfte (1,2) mindestens ein EinguBkanal (5) 
vorgesehen ist, der sich im Bereich des Schienenkopfs (K) in den GieBraum offnet. 

3. Vonichtung nach Anspaich 2. 
dadurch gekennzeichnet, 

Auflager von einer umlaufenden Nut (3) gebildet ist derart, dass die Legierunsgeinlage 
^Hb) wahrend der Formmontage einlegbar ist. 

4. Vorrichtung nach Anspaich 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Auflager von einer umlaufenden Stufe (10) gebildet ist derart, dass die 
Legierungseinlage (4; 12) nach der Formmontage einlegbar ist. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 - 4, 
^^d urch gekennzeichnet, 

^^^s der GuKraum zumlndest im Bereich des Auflagers einen rechteckigen Querschnitt 
aufweist und die Legierungseinlage aus mindestens einem Stab besteht 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2-5, 
dadurchgekennzeichnet, 

dass die Legierungseinlage aus mindestens einem Quader (4) mit mittiger Offnung (4a) 
besteht. 
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7. Vorrichtung nach einem cter Anspruche 2-4, 
^dadurch gekennzeichnet, 

dass der GuBraum zumindest im Bereich des Auflagers einen kreisformlgen Querschnitt 
aufweist und die Leglerungseinlage aus mindestens einem Teilring besteht 

8. Vorrichtgng nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Legiemngseinlage aus einem Kreisring (12) besteht. 

^^^orrichtung nach einem der Anspruche 2-8, 
^^PFd urch gekennzeichnet, 

dass jede Formhalfte mindesten einen Bypass (9) vom Eingussl«inal (5) zum Seitensteiger 

(8) aufweist. 

10. Vonichtung nach einem der Anspruche 2-8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass Jede Fomihaifte mindesten einen Bypass (1 1)vom Eingusskanal (5) zum Gie&raum im 
Bereich der FuBflanken der Schienen aufweist. 
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Zusammenfassung 

Bei einem Verfahren zum VerschweiBen kopfgeharteter Schienen (S). bei dem die 
mindestens einen Seitensteiger (5) aufweisenden Halften (1 .2) einer GieBfomi aus 
Feuerfestmaterial unter Aufbau eines GieBraums (G) um die beiden zu verbindenden 
Schienenenden montiert wetxien. die montierte Form vorgewSmit witd. der GieBraum durch 
ein den Schienenkopf Qberdeckendes VerschluBsttick (7) aus Feuerfestmaterial geschlossen 
ird und danach metallothermisch etzeugter Stahl nach Auftreffen auf das VerschluBstQck in 

GieBraum einstromt und diesen auffullt. wobei oberhalb dies Schienenkopfs im 
GieBraum angeordnete Legierungszusatze im fester kompakter Fomi (4;12) mit einem Teil 
des Stahls in Kontakt gebracht warden, der die SchweiBung im Schienenkopfbereich bildet. 
1st zur Trennung der Legierungszusatze von dem VerschluBstuck und zur Verbesserung der 
AnstrtSmunp des Legiemngsbereichs vorgesehen. dass vor dem Vonwamien eine 
Legierungselnlage (4;12) mit einer das VonwSnmen der Schienenenden ennoglichenden 
Geometrie in die Fomi eingeiegt wird und der Stahl nach dem Auftreffen auf das 
VerschluBstiick (7) uber jeweils in den Fomnhalften vorgesehene und im wesentHchen im 
reich des Schienenkopfs in den GieBraum mQndende EinguSkanaie (6) in den GieBraum 
) einstromt 




(Hierzu Fig.1) 
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